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Die folganden Angaben sind dan vom Anmelder eingereichten Unterlagon entnommen 

Rechercheantrag gem. Paragraph 43 Abs. 1 Satz PatG ist gestellt 

® Schallabsorber, insbesondere fur Kraftfahrzeuge, sowie Verfahren zur Herstellung eines Schallabsorbers 

® Die Erfindung betrifft einen Schallabsorber (A), insbe- 
sondere fur Kraftfahrzeuge, mit einer Lage (4) Absorpti- 
onsmate rials wie offenporiger oder gegebenenfalls ge- 
schlossenporiger Schaumstoff oder einem Holzfaserver- 
bundwerkstoff und einer Decklage (5). Um einen gat- 
tungsgemafcen Absorber herstellungs- und funktionsvor- 
teilhaft sowie montageeinfach auszubtlden, wird vorge- 
schlagen, dass die Decklage (5) zur Durchfuhrung eines 
Kabelstrangs (8) oder dergleichen eine rohrenartige Ka- 
beldurchfuhrungs-Ausformung (40) aufweist und dass 
die Ausformung (40) auRenseitig rillenartige Hinter- 
schneidungen (42) besitzt. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung bezieht sich zunachst auf einen 
Schallabsorber, insbesondere fur Kraftfahrzeuge, mit einer 
Lage Absorptionsmaterials wie offenporiger oder gegebe- 5 
nenfalls geschlossenporiger Schaumstoff oder einem Holz- 
faser-Verbundwerkstoff, und einer Decklage. 
[0002] Ein Verbundteil in Form eines Schallabsorbers die- 
ser Art ist durch die WO 89/02364 bekannt. Die dort aus 
Kautschukmaterial bestehende Lage ist der aus Absorpti- 10 
onsmaterial gebildeten Lage randubergreifend zugeordnet, 
und zwar keilen die zu verbindenden Partien ini Uberdek- 
kungsbereich gegenlaufig aus. 

[0003] Aus der US-PS 4,247,513 existiert der Vorschlag, 
eine Schaumstoff-Lage durch Hitze und Druck mit einer zu- 15 
vor unvulkanisierten Gummilage zu verbinden. Die feste 
Gummilage vulkanisiert dabei aus. So stehen die beiden La- 
gen ohne besondere Klebemittel in Verbund. 
[0004] Aufgabe der Erfindung ist es, einen gattungsgema- 
Ben Absorber herstellungs- und funktionsvorteilhaft sowie 20 
montageeinfach auszubilden. 

[0005] Diese Aufgabe ist zunachst und im Wesentlichen 
bei einem Schallabsorber mit den Merkmalen des An- 
spruchs 1 gelost, wobei darauf abgestellt ist, dass die Deck- 
lage zur Durchfuhrung eines Kabelstrangs oder dergleichen 25 
eine rohrenartige Kabeldurchfuhrungs-Ausformung auf- 
weist und dass die Ausformung auBenseitig rillenartige Hin- 
terschneidungen besitzt. Zufolge dieser Ausgestaltung ist 
ein gattungsgemaBer Schallabsorber erhohten Gebrauchs- 
wertes erzielt. So ist durch die Anordnung einer rohrenarti- 30 
gen Ausformung die Durchfuhrung von Kabeln, Wellen 
oder dergleichen vom Innenraum eines Kraftfahrzeuges in 
den Motorraum ermoglicht, wobei die aus der Decklage her- 
ausgeformte Ausformung in sich stabil, jedoch durch die au- 
Benseitig vorgesehenen rillenartigen Hinterschneidungen 35 
wiederum zur Toleranzanpassung flexibel gehalten ist. Ma- 
terialmaBig wird hinsichtlich der Decklage und der Ausfor- 
mungen ausvulkanisiertes Kautschukmaterial oder Silikon- 
material oder daruber hinaus gummiahnliche Eigenschaften 
aufweisende Materialien wie Elastomere, beispielsweise 40 
EPDM, oder thermoplastische Elastomere (TPE), wie zum 
Beispiel thermoplastisches Polyurethan bevorzugt. Durch 
die rillenartige Hinterschneidung der Ausformung ist eine 
druckknopfartige Rastverbindung zwischen der Ausfor- 
mung und der, den Motorraum vom Innenraum trennenden 45 
Karosseriewand erreichbar. Um eine faltenbalgahnliche Ge- 
stalt der Ausformung zu erreichen, sind die Hinterschnei- 
dungen bevorzugt durch eine schraubengangfbrmige Wulst 
gebildet. Diese kann im Querschnitt rechteckig, trapezartig 
oder auch halbkreisfb'rmig ausgepragt sein. Diesbezuglich 50 
sind auch weitere Querschnittsformen denkbar. Als insbe- 
sondere hinsichtlich der gewunschten Flexibility der Kabel- 
durchfuhrungs-Ausformung erweist sich weiter als Vorteil, 
dass diese innenseitig eine schraubengangartige Nut auf- 
weist, wobei letztere konzentrisch zur schraubengangformi- 55 
gen Wulst ausgerichtet ist. Der Verlauf der innenseitigen, 
schraubengangartigen Nut ist auBen durch die gleichfalls 
schraubengangformige Wulst erkennbar. In weiterer Ausge- 
staltung des Erfindungsgegenstandes ist vorgesehen, dass 
zwei Gange der Nut in Vertikalrichtung durch einen schrau- 60 
bengangartigen Zylinderabschnitt beabstandet sind, Auch 
erweist es sich als vorteilhaft, dass die Ausformung eine 
zentrale Ausnehmung aufweist, zur Durchfuhrung des Ka- 
belstranges oder dergleichen. Diesbezuglich kann es sich als 
vorteilhaft erweisen, wenn der Randbereich der zentralen 65 
Ausnehmung derart flexibel ausgestaltet ist, dass sich dieser 
lippenartig an den durchgcfuhrtcn Kabclstrang oder derglei- 
chen anlegen kann. Beziiglich des rillenartigen Hinter- 
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schnitts ist weiter vorgesehen, dass dieser dreieckformig mit 
zwei symmetrisch zueinander verlaufenden konkaven Sei- 
tenlinien gebildet ist, womit eine sichere Befestigung der 
rohrenartigen Ausformung im Bereich eines Trennwand- 
Durchbruches erreicht werden kann. 
[0006] Die Erfindung betrifft des Weiteren einen Schall- 
absorber, insbesondere fur Kraftfahrzeuge, mit einer Lage 
Absorptionsmaterial wie offenporiger oder gegebenenfalls 
geschlossenporiger Schaumstoff oder einem Hoizfaser-Ver- 
bundstoff, und einer Decklage. Um auch hier einen gat- 
tungsgemaBen Absorber herstellungs- und funktionsvorteil- 
haft sowie montageeinfach auszubilden, wird erfindungsge- 
maB vorgeschlagen, dass die Decklage, die praktisch ganz- 
flachig die Lage Absorptionsmaterials uberdeckt, aus ther- 
moplastischem Elastomer, zum Beispiel einem ausvulkani- 
sierten Kautschukmaterial oder Silikonmaterial, besteht, 
und dass zur Durchfuhrung eines Kabelstranges oder der- 
gleichen eine beide Lagen einbeziehende Auspragung vor- 
genommen ist. Zufolge solcher Ausgestaltung ist ein gat- 
tungsgemaBer Schallabsorber erhohten Gebrauchswerts er- 
zielt: Die durchgehende Decklage vermeidet akustische 
Leckagen. Sie ubernimmt uberdies Abdichtungsaufgaben 
und stellt eine vorteilhafte Alternative zu gangigen Absor- 
ber-Schwerschichten dar. Hingegen eroffnet das Gummima- 
terial im unvulkanisierten Zustand eine hochgradige Anpas- 
sung an relativ bizarre Strukturen der zu besetzenden Karos- 
serieteile. Ausvulkanisiert liegt dagegen eine hochelastische 
Schicht vor, die sich hervorragend zu Dichtungszwecken 
insbesondere im Bereich von Durchfuhrungen eignet. Die 
Auspragung als solche hat den Vorteil der besseren Ausma- 
chung des Steckzielorts. So wird ein Kabelstrang vom Riik- 
ken der Auspragung her praktisch in eine Vertiefung einge- 
lenkt. Eine solche Auspragung ist recht standstabil, da beide 
Lagen beigezogen sind. Solche Abdichtungstiillen respek- 
tive Manschetten bieten eine hochelastische, lochmembran- 
artige Randabdichtung zur Mantelwand des Kabelstranges 
oder dergleichen. Eine deutlich uber eine Lappigkeit hinaus- 
gehende Versteifung ergibt sich desweiteren dadurch, dass 
in der Auspragung jedenfalls ortlich eine Verdichtung der 
Absorptionsmaterial-Lage vorliegt. Solche Verdichtungen 
bringen stabile Zonen. Sie konnen zum Beispiel eine zen- 
trierend wirkende, exponierte Zone der Auspragung verstei- 
fen ebenso wie eine einer Rastverbindung vorbehaltene 
Zone. DemgemaB erweist es sich bezuglich der letzteren 
Zone als giinstig, dass eine Auspragung fuBseitig einen um- 
laufenden Wulst aufweist, und dass weiter der Wulst ein 
Rastwulst ist und hierzu einen Hinterschnitt aufweist. Ent- 
sprechende Verarbeitungsmoglichkeiten bietet beispiels- 
weise das Tiefziehverfahren. Eine besonders hohe mechani- 
sche Festigkeit erzielt man dadurch, dass die Absorptions- 
material-Lage im Bereich des Wulstes stark verdichtet ist. 
Weiter wird vorgeschlagen, dass die Auspragung eine zen- 
trale Ausstanzung aufweist. Steckzuordnungsvorteilhaft ist 
es, wenn die Auspragung eine kegeiformige AuBenkontur 
besitzt. Weiter bringt die Erfindung sowohl in Verbindung 
mit einer Ausgestaltung des Schallabsorbers gemaB An- 
spruch 1 als auch in Verbindung eines solchen nach An- 
spruch 7 in Vorschlag, dass die Absorptionsmaterial-Lage 
motorraumseitig vliesbeschichtet ist. Die deckt das Schaum- 
stoffgeriist beziehungsweise die Struktur der Fasern des 
Holzfaser-Verbundwerkstoffs oder dergleichen ab, so dass 
es zu einer unausgefransten Dichtlippe kommt. Sodann ist 
vorgesehen, dass die Kautschuk- beziehungsweise Silikon- 
material-Decklage Verdickungen als Dichtungswiilste auf- 
weist. Hiergegen konnen Randsicken der Karosserie treten, 
so dass im Verein mit den klassischen Befestigungsmitteln 
eine haltbare Zuordnung besteht. Sodann ist es im Hinblick 
auf die oben erlauterte Zusatzfunktion von Bedeutung, dass 
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die Kautschuk- beziehungsweise Silikonmaterial-Lage im 
Hinblick auf ein hohes Flachengewicht ausgewahlt ist zur 
Wirkung als Schwerschicht in akustischem Verbund mit der 
Absorptionsmaterial-Lage. Der Schallabsorber kann auch 
gleich auf einen Trager strukturfolgend auf einer Breitseite 5 
desselben aufgezogen sein, beispielsweise einen solchen aus 
Aluminium-Blech, und zwar zweckmafiig uber ein thermi- 
sches Tiefziehverfahren mit Vakuumanschluss im Formnest 
zur Erzeugung von Tieftalern und gegebenenfalls rastierfa- 
higen Hinterschnittzonen an den Auspragungen. Weiter ist 10 
vorgesehen, dass der Lage aus Absorptionsmaterial eine 
zweite Lage aus thermopiastischem Elastomer, z. B. einem 
ausvulkanisierten Kautschukmaterial oder Silikonmaterial 
zugeordnet ist. Diese Variante ist in der akustischen Dam- 
mung besoners wirkungsvolL Weiter erweist es sich baulich 15 
als niitzlich, dass die zweite Lage der Lage aus Absorptions- 
material zwischengefasst zugeordnet ist Das kann mittig 
sein. SchlieBlich kann altemativ vorgesehen sein, dass eine 
Absorptionslage im RIM- Verfahren hergestellt ist. Bevor- 
zugt wird bei diesem Verfahren RIM-Polyurethan in ein 20 
Formwerkzeug eingespritzt, womit sich ein Verdichten einer 
Absorptionslage in einem Formwerkzeug erubrigt Auch 
eine derart hergestellte Absorptionslage kann mit einer 
Decklage aus beispielsweise Kautschuk- oder Silikonmate- 
rial und einer Vlieslage kombiniert werden. 25 
[0007] Auch betrifft die Erfindung ein Verfahren zur Her- 
stellung eines Schallabsorbers, insbesondere fur Kraftfahr- 
zeuge, mit einer Lage Absorptionsmaterial wie offenporiger 
oder gegebenenfalls geschlossenporiger Schaumstoff oder 
einem Holzfaser-VerbundstofT, und einer Decklage, wobei 30 
die Decklage zur Durchfuhrung eines Kabeistrangs oder 
dergleichen eine Kabeldurchfuhrungs-Ausformung auf- 
weist. Um ein Verfahren der in Rede stehenden Art insbe- 
sondere hinsichtlich der Ausbildung der Kabeldurchfuh- 
rungs-Ausformung zu verbessern, wird vorgeschlagen, dass 35 
die Ausformung durch Umspritzen eines, ein AuBenge- 
winde aufweisenden Kerns hergestellt wird. Zufolge dieser 
Ausgestaltung ist in einfachster Weise eine, mit einer auBen- 
seitigen, rillenartigen Hinterschneidung versehene Ausfor- 
mung herstellbar. Bevorzugt wird hierbei der Einsatz eines, 40 
gurnmiahnliche Eigenschaften aufweisenden Materials wie 
beispielsweise RIM-Polyurethan. In vorteilhafter Weise ist 
durch das erfindungsgemaBe Verfahren eine faltenbalgahnli- 
che Geometrie fur gieBtechnisch erstellte Bauteile, wie bei- 
spielsweise eine Kabeldurchfuhrungs-Ausfonnung, her- 45 
stellbar. Der im Zuge des Verfahrcns zu umspritzende, das 
AuBengewinde aufweisende Kem kann hierbei sowohl zy- 
lindrisch als auch konisch zulaufend ausgebildet sein. Um 
eine aufwendige Hinterschnittentformung zu ersparen, wird 
verfahrensmaBig weiter so vorgegangen, dass der Schallab- 50 
sorber unter Herausdrehen des Kerns entformt wird. So ist 
der in dem Spritzwerkzeug vorgesehene, eine spiralformige 
Geometrie aufweisende Kern durch eine Drehbewegung bei 
gleicher Steigung ein- und ausfahrbar. Die Gegenform ist 
bevorzugt gebildet durch einen zweiten, die AuBenkontur 55 
ausformenden Kern, der eine Innenkontur entsprechend ei- 
ner Schraubenganggeometrie aufweist. Zufolge dessen ist 
eine Ausformung herstellbar, die auBenseitig eine, Hinter- 
schneidungen bildende schraubengangformige Wulst und 
innenseitig eine konzentrisch zu dieser ausgerichteten 60 
schraubengangartige Nut aufweist Nach einem Herausdre- 
hen des ersten, inneren Kerns kann der Schallabsorber im 
Bereich der gebildeten Ausformungen aufgrund der gegebe- 
nen Flexibility die AuBenkontur ausformenden Form gezo- 
gen werden. Altemativ wird diesbezuglich vorgeschlagen, 65 
dass im Zuge des Entformens sowohl der innere als auch der 
auBere Kern durch Drehcn herausgczogcn werden, wobei 
hier die Drehbewegungen der Kerne bevorzugt gegensinnig 
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gerichtet sind. In einer Weiterbildung des Verfahrens wird 
vorgeschlagen, dass zunachst die Decklage gespritzt wird 
und sodann eine Absorptionslage im RIM- Verfahren ange- 
formt wird. So wird beispielsweise nach einer Fertigstellung 
der Decklage in einen wie zuvor beschriebenen Verfahren 
die Unterform zur Decklage beabstandet, zur SchafTung ei- 
nes mit beispielsweise RIM-Polyurethan auszuspritzenden 
Zwischenraumes. 

[0008] Der Gegenstand der Erfindung ist nachstehend an- 
hand mehrerer zeichnerisch dargestellter Ausfuhrungsbei- 
spiele naher erlautert. Es zeigt: 

[0009] Fig. 1 den Schallabsorber, zugeordnet einer Innen- 
stirnwand beziehungsweise Karosseriewandung zwischen 
Motorraum und Innenraum eines Kraftfahrzeuges, zeigend 
tullenartige Auspragungen zum Durchtritt von Versorgungs- 
leitungen zwischen Motorraum und Innenraum des Kraft- 
fahrzeuges, in perspektivischer Darstellung, unter stufen- 
weiser Freilegung des sandwichartigen Aufbaues des Ab- 
sorbers, mit in strichpunktierter Linienart angedeuteter Va- 
riante des Schallabsorbers, 

[0010] Fig. la die Variante des Schallabsorbers in par- 
tieller Darstellung, 

[0011] Fig. 2 eine Darstellung der Grundversion, wobei 
die Auspragung von einem Kabelstrang durchsetzt ist, 
[0012] Fig. 3 einen weitestgehend schematisierten Verti- 
kalschnitt durch einen Bereich der Innenstirnwand des 
Kraftfahrzeuges, bei nun linksseitig liegendem Motorraum, 
[0013] Fig. 4 einen Vertikalschnitt durch eine Auspra- 
gung, beispielsweise fungierend als Rastmittel, 
[0014] Fig. 5 einen gleichen Schnitt bei ausgeubter Rast- 
zuordnung, 

[0015] Fig. 6 einen Vertikalschnitt durch eine Auspra- 
gung, fungierend als Rastmittel und als Tulle, mit zentraler 
Ausstanzung und zuordnungsbereit ausgerichtetem Kabel- 
strang, 

[0016] Fig. 7 die Auspragung gemaB Fig. 6 bei ausgeubter 
Steckzuordnung des Kabelstranges, 

[0017] Fig. 8 den Bereich der Innenstirnwand in Perspek- 
tive unter Verdeutlichung des zugeordneten Absorbers mit 
innenraumseitig liegender metallischer Trennwand, schlie- 
Bend eine OfTnung der Innenstirnwand, 
[0018] Fig. 9 eine Ansicht gegen die Innenstirnwand, vom 
Innenraum ausgesehen, 

[0019] Fig. 10 eine Darstellung wie Fig. 8, verdeutlichend 
eine periphere Hinterschnittverbindung zwischen Absorber 
und Decklage, 

[0020] Fig. 11 in vereinfachter Darstellung eine Tiefzieh- 
form in SchlieBstellung, verbindend und formend die Lagen 
des Absorbers, und zwar ofifen, das heiBt in Beschickungs- 
stellung, 

[0021] Fig. 12 eine der Fig. 11 entsprechende Darstellung, 
wobei das Unterwerkzeug der Hefziehform mit der metalli- 
schen Trennwand belegt ist, die mit dem Absorber versehen 
wird, 

[0022] Fig. 13 die Trennwand in perspektivischer Einzel- 
darstellung, 

[0023] Fig. 14 eine Schnittdarstellung durch eine, auBen- 
seitig rillenartige Hinterschneidungen aufweisende Kabel- 
durchfuhrungs-Ausformung der Decklage in einer weiteren 
Ausfuhrungsform, 

[0024] Fig. 15 den Schnitt durch einen Bereich einer Fonn 
zur Spritzgussherstellung einer Ausformung gemaB Fig. 14, 
[0025] Fig. 16 eine der Fig. 15 entsprechende Darstel- 
lung, jedoch nach einem Umspritzen eines inneren Kerns 
und Herausdrehen desselben zur Entformung der Kabel- 
durchfuhrungs-Ausformung des Schallabsorbers, 
[0026] Fig. 17 eine alternative Ausgestaltung des Formbe- 
reiches zur Herstellung der Kabeldurchfuhrungs-Ausfor- 
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mung. 

[0027] Die zwischen Motorraum 1 und Innenraum 2 eines 
Kraftfahrzeuges sich im Wesentlichen vertikal erstreckcnde 
Innenstirnwand 3 tragt einen Schallabsorber A. 
[0028] Der Schallabsorber A ist sandwichartig aufgebaut. 5 
Er umfasst eine Lage 4 Absorptionsmaterials. Die ist nahezu 
ganzfiachig uberdeckt mit einer Lage 5 aus ausvulkanisier- 
tem Kautschukmaterial oder Silikonmalerial. Hinzukotrmit 
eine auf der anderen Breitseite der Absorptionsmaterial- 
Lage 4 angeordnete Lage 6, realisiert uber eine Vliesbe- 10 
schichtung. Dieeinzelnen Lagen des Mehrschicht-Schallab- 
sorbers A haften aneinander. 

[0029] Alle Lagen 4 bis 6 sind unter Beriicksichtigung ei- 
ner hohen Temperaturbestandigkeit ausgewahlt. 
[0030] Bezuglich der Absorptionsmaterial-Lage 4 ist auf 15 
offenporiger Schaumstoff zuriickgegriffen. In bestimmten 
Fallen kann auch geschlossenporiger Schaumstoff von Vor- 
teil sein. Bevorzugt liegt eine Ausgangsdicke von circa 
15 mm zugrunde. Diese Dicke ist in strukturfordemden Be- 
reichen zum Teil auf 3 mm minimiert, was durch thermi- 20 
sches Pragen erreichbar ist. 

[0031] Gangige Absorbermaterialien sind zum Beispiel 
Melaminharz-Schaumstoffe mit einem Raumgewicht von 
circa 9-13 kg/cbm oder Polyurethanschaumstoffe mit einem 
Raumgewicht zwischen 15-55 kg/cbm. 25 
[0032] Andererseits ist aber auch thermoverformbarer 
Holzfaser-Verbundwerkstoff anwendbar. Solches Holzfa- 
servlies besteht aus circa 80% Holzfasern, 10% Bindemittel 
und 10% Prozessfasern. Neben dem Einsatz von Holzfa- 
servlieswerkstoff ist auch die Verwendung von Baumwoll- 30 
faservlies bzw. Bausch/Volumenvlies denkbar. Teile aus sol- 
chem Material haben ausgezeichnete akustische Eigen- 
schaften. Sie sind iiberdies dimensionsstabil und besitzen 
selbstverloschende Brandeigenschaften. 

[0033] Die die Decklage, also Lage 5, stellende Schicht 35 
aus Gummi hat nicht nur abdichtende Wirkung im gelaufi- 
gen Sinne; vielmehr lasst sich die Gummischicht mit ihrem 
relativ hohen Flachengewicht als Alternative fur die iibli- 
cherweise eingesetzte Schwerschicht der Absorber verwen- 
den. 40 
[0034] Die formgebende Behandlung im unvulkanisierten 
Zustand lasst schadfrei groBe Ausformungstiefen erreichen 
und sogar auch partielle Materialanhaufungen gewinnen. 
Solche Ausformungen sind aus der allgemeinen Erstrek- 
kungsebene abragende Auspragungen 7. Die bilden Tullen 45 
und dienen der verrastenden Zuordnung mit der Innenstirn- 
wand und/oder der seitenwechselnden Durchfuhrung von 
Kabeln, Schlauchen und dergleichen. Ein solcher Kabel- 
strang 8 oder Kabelbaum ist beispielsweise in Fig. 2 darge- 
stellt. Die dort insgesamt mit 9 bezeichnete Karosserie weist 50 
eine fur den Durchtritt ausreichende Durchbrechung 10 auf. 
Der Rohbau der Karosserie 9, realisiert aus Blechpragetei- 
len, kann auch groBzugiger durchbrochen sein, wobei eine 
entsprechend groBe Gesamtdurchbrechung durch eine sepa- 
rate metallische Trennwand 11 verschlieBbar ist, die ihrer- 55 
seits dann Durchbrechungen 12 besitzt, gleichfalls zur 
Durchfuhrung beispielsweise des Kabelstranges 8. 
[0035] Die Trennwand 11 besteht beispielsweise aus ei- 
nem verpragten Aluminium-Blech. 

[0036] Bezuglich der Gestalt der Auspragungen 7 liegt 60 
nach Fig. 2 eine im Wesentlichen zylindrische vor, wohinge- 
gcn sonst uberwiegend eine Formgebung bevorzugt ist, ge- 
miiB der die Auspragung 7 eine kegelformige AuBenkontur 
besitzt. Die so spitzhelmartig uberfangene Partie der mitaus- 
gestulpten Lage 4 haftet an der Innenseite der Lage 5 in Be- 65 
reichen oder auch ganz. Die Auspragungen 7 gehen in ab- 
weichcnde Steckrichtungen. Sie wirken so schon verbin- 
dend mit der Karosserie 9. 



[0037] Die durch formgebendes Ausstiilpen erzielte Aus- 
pragung 7 ist auf der dem Motorraum 1 zugewandten Seite 
getrichtert. Der TVichter tragt das Bezugszeichen 13. Er fun- 
giert als Fanghohlung fiir das gezielte Platzieren des Kabel- 
stranges 8. Die Trichterspitze weist eine Abflachung 14 auf. 
Uber der erstreckt sich kuppelartig ein verdichteter Bereich 
15 der die Auspragung 7 mitbildenden Partie der Lage 4. 
[0038] Die Auspragung 7 weist fuBseitig cincn umlaufcn- 
den Wulst 16 auf. Es handelt sich um einen Rastwulst. Sein 
Wulsthals ist hinterschnitten. Sein Hinterschnitt ist mit 17 
bezeichnet. So kommt es zu der erstrebten druckknopfarti- 
gen Rastverbindung zwischen der Auspragung 7 und der 
Karosserie 9 beziehungsweise der Trennwand 11. Abgehend 
von der Ausgangsdicke des plattenfbrmigen Materiales der 
Lage 4 ist diese im Bereich des Wulstes 16 stark verdichtet. 
Das kann bis auf ein Fiinftel der Ausgangsdicke zuruckge- 
hen. Der hier angesprochene verdickte Bereich tragt das Be- 
zugszeichen 18. KonturmaBig schlieBt sich dabei der kegel- 
stumpfartige Trichter 13 wandungsmaBig an eine konvexe 
Ringwulst-Wandung 19 an, die ab einem Scheitel 20 in eine 
Eingangsrundung 21 trichterverbreitend auslaufi. Diese 
Kontur schlagt erkennbar auf die Kontur der Lage 5 durch. 
Deren Scheitel 22 ist nur etwas weiter auswarts verlagert. 
Hier kommt es zu einer Stufenbildung. Die insgesamt gege- 
bene Polydirektionalitat dieser rastaktivcn S telle der Aus- 
pragung fuhrt zu einer hohen mechanischen Stabilitat und 
guten Ruckstellwirkung, so dass unter Durchsetzen der 
Durchbrechung 10 wie auch der Durchbrechung 12 hoch- 
gradige abdichtende Wirkung erreicht wird. Der Schallab- 
sorber A kann auch oder zusatzlich mittels Verklebung am 
Blechteil befestigt werden. 

[0039] Zum seitenwechselnden Durchfuhren des Kabel- 
stranges 8 stellt es eine Montageerleichterung dar, wenn die 
Auspragung 7 vorab schon eine zentrale Ausstanzung 23 
aufweist. Die ergibt sich aus Fig. 6. Das Ausstanzen kann 
gleich im Zuge der Lagenverbindung der absorberbildenden 
Elemente vorgenommen sein. 

[0040] QuerschnittsgroBere Kabelstrange konnen auch 
mit einer Stechdom-Hulse versehen sein, so dass man uber 
eine selbstlochende Zuordnung eben falls zum Ziel kommen 
kann. Einer Lochmembran wie in Fig. 6 wird hingegen der 
Vorzug gegeben. 

[0041] Bezuglich der oben angedeuteten Materialanhau- 
fungen im Sinne einer Verdickung der Lage 5 sei auf Fig. 3 
vervuiesen. Dort ist, der Karosserie 9 zugewandt, solch eine 
Verdickung als Dichtungswulst 24 realisiert. Diese wulstbil- 
dende Materialanhaufung ist dort um das Zweibis Dreifache 
dicker als die allgemeine Dicke der Decklage beziehungs- 
weise Lage 5. In den dem Motorraum 1 zugewandten Kamm 
driickt sich die Firstkante einer gleichlaufende Sicke 25 der 
Karosserie 9 ein. Das fuhrt zu einem dichten peripheren Ab- 
schluss zwischen Schallabsorber A und der korrespondie- 
renden Wandung der Karosserie 9. Falls die Innenstirnwand 
3 noch durch eine metallische Trennwand U erganzt ist, 
kann diese gleichfalls entsprechende Vorkehrungen aufwei- 
sen. Eine dortige Sicke 26 tritt dann mit einer verbreiterten 
Firstkante entsprechend gegen den Rucken der Dichtwulst 
24. Die Trennwand 11 ist uber Befestigungsmittel 27 an der 
Wandung der Karosserie 9 gehaltert. Konkret handelt es sich 
um eine Schraubverbindung. 

[0042] Anders als hier dargestellt, kann die Trennwand 11 
auch vom Motorraum 1 ausgehend vorgesetzt sein. Die Sik- 
ken 25, 26 nehmen dann einen gegengerichteten Vorstand 
ein. 

[0043] In Bezug auf die Zuordnung des Schallabsorbers A 
zur Trennwand 11 bleibt noch festzuhalten, dass hier auch 
eine randseitige, rastartige, im Wesentlichen formfliissige 
Verbindung nutzbar ist. Dazu weist die ausvulkanisierte 
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Lage 5 einen peripher offnenden Hinterschnitt 28 auf, der ei- 
nen so fesselnd wirkenden Haltevorsprung 29 des Gummis 
aufnimmt. 

[0044] Im Randbereich, in Nahe des Hinterschnitts 28 Le- 
gend, ist ein Abschnitt der Lage 5 stark grabenartig vertieft. 5 
Die Vertiefung tragt das Bezugszeichen 30. Ruckwartig die- 
ser Vertiefung ist der Schallabsorber, das heiBt seine Lage 4 
stark verdichtend verpragt, und zwar von ca. 15 rnm auf ca. 
3 mm gehend. 

[0045] Eine solche Vertiefung 30 befindet sich auch im 10 
Mittelbereich des Schallabsorbers A mit angeformter Tulle, 
also Auspragung 7. 

[0046] Zuriickkommend auf diese tiillenbildenden Aus- 
pragungen 7 ist noch auf die Fig. 6 und 7 zu verweisen, von 
denen die letztere bei Durchfuhren des Kabelstrangs 8 eine 15 
innenraumseitige Auslippung 31 erfahrt, gebildet aus den 
sich gestuft anschmiegenden Auslaufern der Lagen 4 bis 6. 
Dies ergibt neben einer Schalldichten auch eine anpassungs- 
fahige und daher hochwirksame Dichtung gegen liber Fliis- 
sigkeiten. Der Lochrand der zentralen Ausstanzung 23 wird 20 
gegen hohe Ruckstellkraft geweitet, was zu der erstrebten 
Andriickkomponente im Sinne des dichten Abschlusses 
fuhrt. Der toleriert auch von der dargestellten Ausrichtung 
abweichende Kabelverlaufe. Die ideale Zuordnung ist im 
Winkel von ca. 90 Grad zur allgemeinen Ebene der Innen- 25 
stirnwand 3 liegend. Vor allem die elastische Schicht der 
Decklage verstarkt den Lochmembrancharakter dieser 
Durchtrittsstellen. 

[0047] Der Schallabsorber A lasst sich in gangigen Prage- 
werkzeugen herstellen, dies bei herkommlichen Verarbei- 30 
tungstemperaturen und Parametern. Ein solches Werkzeug 
ist weitestgehend schematisiert in den Fig. 11 und 12 darge- 
stellt und in Ganzheit mit 32 bezeichnet. Es umfasst ein ver- 
tikal verlagerbares Oberwerkzeug 33 und ein feststehendes 
Unterwerkzeug 34. Oberhalb einer Grundplatte 35 und un- 35 
terhalb einer Grundplatte 36 dieser Werkzeuge befinden sich 
Heizplatten 37 beziehungsweise 38. 
[0048] Im Basisteil des Unterwerkzeuges 34 befindet sich 
uberdies ein Vakuumanschluss 39 zur Ausubung/Unterstut- 
zung eines entsprechenden Tiefziehens. In den horizontalen 40 
Spalt zwischen Oberwerkzeug 33 und Unterwerkzeug 34 ist 
ein absorberbildender Lagenstapel eingebracht, bestehend 
aus einem obenliegenden Vlies bezeichnet als Lage 6; dar- 
unter liegt die Absorptionsmaterial-Lage, bestehend aus of- 
fenporigem oder gegebenenfalls geschlossenporigem 45 
Schaumstoff oder einem Holzfaser-Verbundwerkstoff, be- 
zeichnet als Lage 4, das Ganze Unterfangen von der Deck- 
lage, einer Lage 5 aus zunachst unvulkanisiertem Kau- 
tschukmaterial oder Silikonmaterial. 

[0049] Mit SchlieBen des Formnestes liegt ein steckzuord- 50 
nungsfertiger Schallabsorber A vor, zuordbar der Innen- 
stirnwand 3 des Kraftfahrzeuges. Dabei konnen die oben be- 
schriebenen, Auspragungen 7 Steckverbindungselemente 
und/oder Durchstecktullen bilden, wobei im Fertigungspro- 
zess dann schon die zentrale Ausstanzung 23 vorgenommen 55 
sein kann. 

[0050] Fig. 12 zeigt die Verwendung des Pragewerkzeu- 
ges 32 im beschriebenen Sinne, wobei der Schallabsorber A 
gleich im thermischen Prage/Iiefziehvorgang der Trenn- 
wand 11 als Trager zugeordnet wird. Auch hier lassen sich 60 
die Auspragungen 7 als Verankerungselemente einformcn, 
beispielsweise durch Eintritt in die Durchbrechungcn 12 der 
Trennwand 11. Die aus Gummi gebildete Lage 5 wird dabei 
zugleich mit dem Dichtwulst 24 versehen. Auch der aus Fig. 
3 hervorgehende Randubergriff der Durchbrechungen 12 65 
lasst sich bewirken, einfach unter Nutzung der zunachst 
noch tcigartigen Masse und deren Verfonribarkeit des ent- 
sprechenden durch Ausvulkanisierung federelastische Ei- 
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genschaften einnehmenden Kautschukmateriales oder Sili- 
konmateriales. 

[0051] Der Schallabsorber A folgt der beispielsweise in 
Fig. 13 angegebenen reichen Struktur der tragerbildenden 
Trennwand 11. 

[0052] Insgesamt liegt ein Schallabsorber A mit integrier- 
ter Gummi-Schwerschicht vor. Der Schallabsorber uber- 
nimmt dabei Abdichtungsaufgaben. Er ist mit Abdichtungs- 
tiillen, Manschetten und elastischen Randabdichtungen ver- 
sehen, die ihm gleich angeformt sind. Das zum Einsatz kom- 
mende unvulkanisierte Gummimaterial im Verein mit der 
gut verformbaren Absorberschicht ergibt eine wirtschaftli- 
che Fertigung. Das Ausvulkanisieren ist durch entspre- 
chende Mischungsanteile beschieunigbar. 
[0053] Die in Fig. la wiedergegebene Variante zeigt, dass 
der Lage 4 aus Absorptionsmaterial eine zweite Lage 5' aus 
thermoplastischen Elastomer, zum Beispiel einen ausvulka- 
nisierten Kautschukmaterial oder Silikonmaterial, angeord- 
net ist. Die erstreckt sich zweckmaBig iiber den ganzen Fla- 
chenbereich der Lage 4, wie dass in strichpunktierter Lini- 
enart in der Grundversion Fig. 1 angedeutet ist. Die zweite 
Lage 5' ist der Lage 4 aus Absorptionsmaterial zwischenge- 
fasst zugeordnet. Es ist eine im Wesentlichen mittige Zuord- 
nung gewahlt. Dieser Mehrschichtabsorber ist bezuglich der 
erstrebten akustischen Dammung weiter verbessert. Dabei 
besteht der Absorber aus zwei Lagen Schaumstoff o. a. und 
zwei Lagen Gummi/Elastomer Schichten. Hierbei ist es na- 
turlich auch moglich die Materialien fur die Absorberlagen 
miteinander zu kombinieren, wie zum Beispiel eine Lage 
Gummi/Elastomer, eine Lage Holzfaservlieswerkstoff, eine 
Lage GumnuTElastomer und eine Lage zum Beispiel Mela- 
minharzschaumstoff. Hierbei weist die Lage Holzfaservlies- 
werkstoff vorzugsweise in Richtung Innenraum 2. 
[0054] Alternativ oder auch kombinativ zu den beschrie- 
benen Auspragungen 7 sind auch gemaB der Darstellung in 
Fig. 14 Auspragungen 40 aus der Decklage 5 ausformbar. 
Auch diese dienen zur Durchfiihrung beispielsweise eines 
Kabelstranges 8 oder ahnlichem. 

[0055] Diese Ausformungen 40 weisen gummiahnliche, 
flexible Eigenschaften auf und besitzen eine faltenbalgartige 
Geometric 

[0056] So ist auBenseitig eine schraubengangformige 
Wulst 41 vorgesehen, wodurch rillenartige Hinterschnei- 
dungen 42 gebildet sind. Die Wulst 41 besitzt hierbei einen 
halbkreisformigen Querschnitt. 

[0057] Durch diese gewahlte Querschnittsausgestaltung 
der Wulst 41 ergeben sich Hinterschnitte 42, welche drei- 
eckformig mit zwei symmetrisch zueinander verlaufenden 
konkaven Seitenlinien der benachbarten Wulstgange gebil- 
det sind. 

[0058] Konzentrisch zu dem schraubengangformigen 
Wulst 41 ist innenseitig eine schraubengangartige Nut 43 
vorgesehen. 

[0059] Wulst 41 und Nut 43 sind einander derart so ausge- 
richtet, dass ein im Wurzelbereich der Ausformung 40 zuge- 
ordneter Gang durch einen schraubengangartigen Zylinder- 
abschnitt 44 zu dem, dem freien Endbereich der Ausfor- 
mung 40 zugeordneten Gang beabstandet ist. 
[0060] Die insgesamt rohrenartige Ausformung 40 ist im 
Bereich des freien Endes durch eine Decke 45 verschlossen. 
[0061] Diese besitzt zentral eine Ausnehmung 46 zum 
Durchtritt des Kabelstrangs 8. 

[0062] Der Durchmesser dieser Ausnehmung 46 kann an- 
gepasst sein an den AuBendurchmesser des durchzufuhren- 
den Elements, wie beispielsweise des Kabelstrangs 8 oder 
auch einer Welle oder dergleichen. Es ist jedoch auch denk- 
bar, die die Ausnehmung 46 umgebende Zone derart ela- 
stisch auszubilden, dass sich diese lippenartig dichtend an 
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den Kabelstrang 8 oder dergleichen anfugt. 
[0063] Anhand der Fig. 15 und 16 ist ein Verfahren zur 
Herstellung einer Ausformung gemaB Fig. 14 dargestellt 
[0064] Der fur die Ausbildung der erfindungsgemaBen 
Ausformung 40 zustandige Formenabschnitt besitzt in iibli- 5 
cherweise eine Oberform 47 und eine Unterform 48, zwi- 
schen weichen das Material zur Herstellung der Decklage 5 
eingespritzt wird. Die Oberform 47 ist mit einer bohrungs- 
ahnlichen Ausnehmung 49 versehen, deren Innenkontur ent- 
sprechend einer Schraubenganggeometrie ausgeformt, ist. to 
In diese Schraubengang-Ausnehmung 49 tritt ein schraub- 
verlagerbarer Kern 50 ein, welcher mit einem der Schrau- 
benganggeometrie der Ausnehmung 49 angepassten AuBen- 
gewinde versehen ist Die Abmessung des Kerns 50, insbe- 
sondere dessen AuBengewindes ist hierbei so gewahlt, dass 15 
zwischen letzterem und der Innenkontur der Ausnehmung 
49 ein mit Spritzmaterial zu verfullender, schraubengang- 
formiger Ringraum verbleibt. 

[0065] Der Kem 50 tritt in der Ausgangsstellung gemaB 
Fig. 15 gegen einen bodenseitigen, zentralen und in das In- 20 
nere der Ausnehmung 49 hineinragenden Fortsatz 51, so 
dass die Stimseite des Kerns 50 beabstandet ist zum Aus- 
nehmungsboden. 

[0066] Im Zuge des Einspritzens von Material wird auch 
der Ringraum zwischen Kern 50 und Ausnehmung 49 be- 25 
fifflt 

[0067] Der Kern 50 ist mittels seines AuBengewindes in 
einer entsprechend ausgeforrnten Gewindebohrung 52 im 
Bereich des Unterwerkzeuges 48 schraubverlagerbar. Hier- 
durch ist eine Entformung der gebildeten Ausformung 40 30 
durch Herausdrehen des Kernes 50 erreichbar. Die Darstel- 
lung in Fig. 16 zeigt eine teilweise riickverlagerte Stellung 
des Kernes 50. 

[0068] Hiemach ist in einfachster Weise die endgiiltige 
Entformung der mit der Ausformung 40 versehenen Deck- 35 
lage 5 ermoglicht Durch die elastischen Eigenschaften des 
Spritzmaterials kann die faltenbalgahnliche Ausformung 40 
aus der, Hinterschneidungen aufweisenden Ausnehmung 49 
gezogen werden. 

[0069] Durch die bodenseitige Anordnung des Fortsatzes 40 
51 ist im Zuge des Spritzvorganges zugleich in der Ausfor- 
mung 40 eine deckenseitige, zentrale Ausnehmung 46 aus- 
gebildet. 

[0070] Fig. 17 zeigt ein alternatives Verfahren zur Herstel- 
lung einer Ausformung 40 gemaB der Darstellung in Fig. 14. 45 
Hier ist ein zweiter, mit einer, eine Schraubenganggeometrie 
aufweisenden Ausnehmung 49 versehener Kern 53 vorgese- 
hen, welcher in der Oberform 47 verlagerbar gehalten ist 
[0071] Im Zuge dieses Verfahrens wird zur Entformung 
der Ausformung 40 sowohl der Kem 50 als auch der zweite, 50 
die AuBenkontur ausformende Kem 53 durch Drehen her- 
ausgezogen, wonach die Ausformung 40 der Decklage 5 frei 
liegt. Da sowohl der Kern 50 als auch der auBere Kern 53 
AuBen- bzw. Innengewinde mit gleicher Steigung aufwei- 
sen, ist in einfachster Weise eine Entformung einer, Hinter- 55 
schnitte aufweisenden Ausformung 40 ermoglicht 
[0072] Als besonders vorteilhaft erweist sich dieses Ver- 
fahren zur Herstellung einer Decklage 5 mit Ausformungen 
40 aus, elastische Eigenschaften aufweisenden Materialien 
wie Elastomere oder thermoelastische Elastomere. 60 
[0073] Desweiteren kann vor einer vollstandigen Entfor- 
mung die Unterform 48 zur geschaffenen Decklage 5 beab- 
standet werden, zur SchafFung eines mit Absorptionsmate- 
rial zu befullender Zwischenraums. Diesbezuglich wird be- 
vorzugt dass Absorptionsmaterial, bevorzugt RJM-Polyure- 65 
than, im RIM- Verfahren einzuspritzen. 
[0074] Alle ofFenbarten Merkmale sind (fiir sich) erfin- 
dungswesentlich. In die Offenbarung der Anmeldung wird 
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hiermit auch der OfFenbarungsinhalt der zugehorigen/beige- 
fugten Prioritatsunterlagen (Abschrift der Voranmeldung) 
vollinhaltlich mit einbezogen, auch zu dem Zweck, Merk- 
male dieser Unterlagen in Anspruche vorliegender Anmel- 
dung mit aufzunehmen. 

Patentanspriiche 

1. Schaliabsorber (A), insbesondere fur Kraftfahr- 
zeuge, mit einer Lage (4) Absorptionsmaterials wie of- 
fenporiger oder gegebenenfalls geschlossenporiger 
Schaumstoff oder einem Holzfaser-Verbundwerkstoff, 
und einer Decklage (5), dadurch gekennzeichnet, 
dass die Decklage (5) zur Durchfuhrung eines Kabel- 
strangs (8) oder dergleichen eine rohrenartige Kabel- 
durchfuhrungs-Ausformung (40) aufweist und dass die 
Ausformung (40) auBenseitig rillenartige Hinterschnei- 
dungen (42) besitzt 

2. Schaliabsorber nach Anspruch 1, oder insbesondere 
danach, dadurch gekennzeichnet, dass die Hinter- 
schneidungen (42) durch eine schraubengangformige 
Wulst (41) gebildet sind. 

3. Schaliabsorber nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden Anspruche oder insbesondere danach, da- 
durch gekennzeichnet dass die Ausformung (40) in- 
nenseitig eine schraubengangartige Nut (43) aufweist. 

4. Schaliabsorber nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden Anspruche oder insbesondere danach, da- 
durch gekennzeichnet, dass zwei Gange der Nut (43) in 
Vertikalrichtung durch einen schraubengangartigen 
Zylinderabschnitt (44) beabstandet sind. 

5. Schaliabsorber nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden Anspruche oder insbesondere danach, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Ausformung (40) eine 
zentrale Ausnehmung (46) aufweist. 

6. Schaliabsorber nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden Anspruche oder insbesondere danach, da- 
durch gekennzeichnet, dass der Hinterschnitt (42) drei- 
eckfbrmig mit zwei symmetrisch zueinander verlau- 
fenden konkaven Seitenlinien gebildet ist. 

7. Schaliabsorber (A), insbesondere fur Kraftfahr- 
zeuge, mit einer Lage (4) Absorptionsmaterials wie of- 
fenporiger oder gegebenenfalls geschlossenporiger 
Schaumstoff oder einem Holzfaser-Verbundwerkstoff, 
und einer Decklage, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Decklage (Lage 5), die praktisch ganzflachig die Lage 
(4) Absorptionsmaterials uberdeckt, aus thermoplasti- 
schem Elastomer, zum Beispiel einem ausvulkanisier- 
ten Kautschukmaterial oder Silikonmaterial, besteht, 
und dass zur Durchfuhrung eines Kabelstranges (8) 
oder dergleichen eine beide Lagen (4, 5) einbeziehende 
Auspragung (7) vorgenommen ist 

8. Schaliabsorber nach Anspruch 7, oder insbesondere 
danach, dadurch gekennzeichnet dass in der Auspra- 
gung (7) jedenfalls ortlich eine Verdichtung der Ab- 
sorptionsmaterial-Lage vorliegt 

9. Schaliabsorber nach einem oder mehreren der An- 
spruche 7 bis 8, oder insbesondere danach, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass eine Auspragung (7) fuBseitig einen 
umlaufenden Wulst (16) aufweist 

10. Schaliabsorber nach einem oder mehreren der An- 
spruche 7 bis 9, oder insbesondere danach, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Wulst (16) ein Rastwulst ist und 
hierzu einen Hinterschnitt (17) aufweist 

11. Schaliabsorber nach einem oder mehreren der An- 
spruche 7 bis 10, oder insbesondere danach, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Absorptionsmaterial-Lage (4) 
im Bereich des Wulstes (16) stark verdichtet ist 
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12. Schallabsorber nach einem oder mehreren der An- 
spriiche 7 bis 11, oder insbesondere danach, dadurch 
gekennzeichnet dass die Auspragung (7) eine zentrale 
Ausstanzung (23) aufweist. 

13. Schallabsorber nach einem oder mehreren der An- 5 
spriiche 7 bis 12 oder insbesondere danach, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Auspragung (7) eine kegel- 
formige AuBenkontur besilzt. 

14. Schallabsorber nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden Anspriiche oder insbesondere danach, da- 10 
durch gekennzeichnet, dass die Absorptionsmaterial- 
Lage (4) motorraumseitig vliesbeschichtet ist. 

15. Schallabsorber nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden Anspriiche oder insbesondere danach, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Kautschuk- bezie- 15 
hungsweise Silikonmaterial-Decklage Verdickungen 
als Dichtungswulste (24) aufweist. 

16. Schallabsorber nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden Anspriiche oder insbesondere danach, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Kautschuk- bezie- 20 
hungsweise Silikonmaterial-Decklage (Lage 5) im 
Hinblick auf ein hohes Flachengewicht ausgewahlt ist 
zur Wirkung als Schwerschicht in akustischem Ver- 
bund mit der Absorptionsmaterial-Lage (4). 

17. Schallabsorber nach einem oder mehreren der vor- 25 
hergehenden Anspriiche oder insbesondere danach, da- 
durch gekennzeichnet, dass der Lage (4) aus Absorpti- 
onsmaterial eine zweite Lage (5') aus thermoplasti- 
schem Elastomer, zum Beispiel einem ausvulkanisier- 
ten Kautschuckmaterial oder Silikonmatcrial, zugeord- 30 
net ist. 

18. Schallabsorber nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden Anspriiche oder insbesondere danach, da- 
durch gekennzeichnet, dass die zweite Lage (5') der 
Lage (4) aus Absorptionsmaterial zwischengefasst zu- 35 
geordnet ist. 

19. Schallabsorber nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden Anspriiche oder insbesondere danach, da- 
durch gekennzeichnet, dass eine Absorptionslage (4) 
im RIM-Verfahren hergestellt ist. 40 

20. Verfahren zur Herstellung eines Schallabsorbers 
(A), insbesondere fur Kraftfahrzeuge, mit einer Lage 
(4) Absorptionsmaterial wie offenporiger oder gegebe- 
nenfalls geschlossenporiger Schaumstoff oder einem 
Holzfaser-Verbundwerkstoff, und einer Decklage (5), 45 
wobei die Decklage (5) zur Durchfuhrung eines Kabel- 
strangs (8) oder dergleichen eine Kabeldurchfuhrungs- 
Ausformung (40) aufweist, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Ausformung (40) durch Umspritzen eines, ein 
AuBengewinde aufweisenden Kerns (50) hergestellt 50 
wird. 

21. Verfahren nach Anspruch 20 oder insbesondere 
danach, dadurch gekennzeichnet, dass der Schallabsor- 
ber (A) unter Herausdrehen des Kerns (50) entformt 
wird. 55 

22. Verfahren nach einem oder mehreren der Ansprii- 
che 20 bis 21 oder insbesondere danach, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass ein zweiter, die AuBenkontur aus- 
formender Kern (53) vorgesehen ist, der eine Innen- 
kontur entsprechend einer Schraubenganggeometrie 60 
aufweist. 

23. Verfahren nach einem oder mehreren der Ansprii- 
che 20 bis 22 oder insbesondere danach, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass im Zuge des Erstformens sowohl 
der innere (50) als auch der auBere Kern (53) durch 65 
Drehen herausgezogen werden. 

24. Verfahren nach einem oder mehreren der Ansprii- 
che 20 bis 23 oder insbesondere danach, dadurch ge- 
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kennzeichnet, dass zunachst die Decklage (5) gespritzt 
wird und sodann eine Absorptionslage (4) im RIM- 
Verfahren ausgeformt wird. 



Hierzu 15 Seite(n) Zeichnungen 



2EICHNUNGEN SEITE 1 



Nummer: 
Int. CI. 7 : 

Offenlegungstag: 



DE101 16 261 A1 
G10K 11/168 

25. Oktober 2001 




101 430/933 



ZEICHNUNGEN SEITE 2 



Nummer: 
Int. CI. 7 ; 

Offenlegungstag: 



DE 101 16 261 A1 
G10K 11/168 

25. Oktober 2001 




101 430/933 



ZEICHNUNGEN SEITE 3 



Nummer: 
Int. CI. 7 : 

Offenlegungstag: 



DE 101 16 261 A1 
G10K 11/168 

25. Oktober 2001 



JEWS 




8 




6 4 5 



101 430/933 



ZEICHNUNGEN SEITE 4 



Nummer: 
Int. CI. 7 : 

Offenlegungstag: 



DE101 16 261 A1 
G10K 11/168 

25. Oktober 2001 



A 




5 4 6 



101 430/933 



ZEICHNUNGEN SEITE 5 



Nummer: 
Int. CI. 7 : 

Offenlegungstag: 



DE101 16 261 A1 
G10K 11/168 

25. Oktober 2001 




5 4 6 



101 430/933 



ZEICHNUNGEN SEITE 6 



Nummer: 
Int. CI. 7 : 

Offenlegungstag: 



DE101 16 261 A1 
G10K 11/168 

25. Oktober2001 




101 430/933 



ZEICHNUNGEN SEITE 7 



Nummer: 
Int. CI. 7 : 

Offenlegungstag: 



DE 101 16 261 A1 
G10K 11/168 

25. Oktober 2001 




101 430/933 



ZEICHNUNGEN SEITE 8 Nummer: DE 101 16 261 A1 

IntCI. 7 : G10K 11/168 

Offenlegungstag: 25. Oktober 2001 




101 430/933 



ZEICHNUNGEN SEITE 9 



Nummer: 
Int. CI. 7 : 

Offenlegungstag: 



DE101 16261 A1 
G10K 11/168 

25. Oktober 2001 




101 430/933 



ZEICHNUNGEN SEITE 10 Nummer: DE 101 16 261 A1 

IntCI. 7 : G10K 11/168 

Offenlegungstag: 25. Oktober 2001 




101 430/933 



ZEICHNUNGEN SEITE 11 



Nummer: 
Int. CI. 7 : 

Offenlegungstag: 



DE101 16 261 A1 
G 10 K 11/168 

25. Oktober 2001 



5 

1 



cvj 
ro 



s — \ 

o 




o 




u 




o 




o 




o 




o 




o 




o 




o 




o 





lo 




ro 



101 430/933 



ZEICHNUNGEN SEITE 12 



Nummer: 
Int. CI. 7 : 

Offenlegungstag: 



DE101 16 261 A1 
G10K 11/168 

25. Oktober 2001 




101 430/933 



ZEICHNUNGEN SEITE 13 



Nummer: DE101 16 261 A1 

Int.CI. 7 : G10K 11/168 

Offenlegungstag: 25. Oktober 2001 




101 430/933 




101 430/933 



2EICHNUNGEN SEITE 15 



Nummer: 
Int. CI. 7 : 

Offenlegungstag: 



DE101 16 261 A1 
G10K 11/168 

25. Oktober 2001 



51 




101 430/933 



This Page is Inserted by IFW Indexing and Scanning 
Operations and is not part of the Official Record 

BEST AVAILABLE IMAGES 

Defective images within this document are accurate representations of the original 
documents submitted by the applicant. 

Defects in the images include but are not limited to the items checked: 

□ BLACK BORDERS 

□ IMAGE CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SIDES 
C^FADED TEXT OR DRAWING 
[^BLURRED OR ILLEGIBLE TEXT OR DRAWING 

□ SKEWED/SLANTED IMAGES 

□ COLOR OR BLACK AND WHITE PHOTOGRAPHS 

□ GRAY SCALE DOCUMENTS 

Of LINES OR MARKS ON ORIGINAL DOCUMENT 

CJREFERENCE(S) OR EXHIBIT(S) SUBMITTED ARE POOR QUALITY 

□ OTHER: . 

IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 
As rescanning these documents will not correct the image 
problems checked, please do not report these problems to 
the IFW Image Problem Mailbox. 



